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Предлагаемые рекомендации относятся к 
станкам (первая часть), инструментам шлифова-
ния (вторая часть) и правки шлифовальных кру-
гов (третья часть). 
Первая и вторая части охватывают функцио-
нальные покрытия для электрической защиты 
планшайбы и, следовательно, корпуса шлифо-
вальных станков электрофизикохимических мето-
дов обработки с включением в электрическую 
цепь производящего рабочего контакта инстру-
мента из сверхтвердых материалов (алмазного 
или нитридборного) на металлической связке и 
обрабатываемой заготовки в роли электродов с 
подачей на них рабочего напряжения, постоянно-
го или импульсного, от специальных источников 
технологического тока.  
Предлагаемые рекомендации рассчитаны на 
применение разработчиками и производителями 
станков и инструментов, а также в их модерниза-
ции потребителями.  
Выбор объектов специальных износостойких 
покрытий в данной разработке рекомендаций 
обусловлен необходимостью содействия подня-
тию конкурентоспособности отечественной про-
мышленности, преимущественно инструменталь-
ной, машино-, приборо- и авиастроения, за счет 
расширения технологических возможностей уни-
версальных шлифовальных станков и повышения 
на этой основе производительности, стабильно-
сти, энергоотдачи и качества рабочих процессов 
шлифования изделий, прежде всего из труднооб-
рабатываемых материалов повышенной функцио-
нальности. Одним из современных технологиче-
ских методов интенсифицированного шлифова-
ния, отвечающим этой комплексной парадигме, 
является метод алмазно-искрового шлифования, 
разработанный, последовательно развиваемый в 
НТУ «ХПИ» [1] и востребованный промышлен-
ностью, что и мотивирует представленную разра-
ботку.  
Актуальность повышения износостойкости 
инструментов правки шлифовальных кругов (тре-
тья часть рекомендаций) в контексте поддержки 
применения метода алмазно-искрового шлифова-
ния, потенциально позволяющего, как известно, 
непрерывно эксплуатировать шлифовальные кру-
ги из сверхтвердых материалов на металлической 
связке вплоть до полного исчерпания их ресурса, 
объясняется целесообразностью совмещения опе-
раций алмазно-искрового шлифования (с правкой 
инструмента в зоне обработки) и дополнительной 
правки инструмента (в автономной зоне) на чис-
товых и доводочных режимах, в том числе при 
выхаживании, когда, как правило, необходимо 
минимизировать или вовсе прекратить электро-
эрозионное воздействие на обрабатываемую по-
верхность в интересах обеспечения надлежащего 
ее качества, а щадящий режим электрического 
контакта в зоне обработки, тем более его отклю-
чение, без совмещенной автономной правки при-
водит к заращиванию режущего рельефа продук-
тами обработки, понижению режущей способно-
сти инструмента, необходимости проведения до-
полнительных организационно-технологических 
мероприятий, не исключающих операцию само-
стоятельной правки инструмента, понижающей 
темп выпуска готовой продукции или требующей 
специального резервирования шлифовального 
оборудования, что, в свою очередь, требует до-
полнительных производственных площадей и 
затрат на обслуживание. При этом повышенная 
износостойкость применяемых автономно правя-
щих инструментов, следовательно и их повышен-
ный ресурс работоспособности, актуализируется 
именно высоким потенциалом стойкости инстру-
мента алмазно-искрового шлифования и органи-
зационно-технической целесообразностью со-
вмещения межстойкостных мероприятий в отно-
шении шлифовального и правящего инструмен-
тов, оптимально – с их одновременной заменой 
вследствие полной выработки.  
Первая часть: шлифовальный станок. Ре-
шение задач приспосабливаемости универсаль-
ных станков в шлифовальном станкостроении и 
на механообрабатывающих предприятиях к их 
использованию в технологиях алмазно-искрового 
шлифования предлагается обеспечивать в резуль-
тате применения специально разработанных ди-
электрических покрытий на прочную основу ба-
зовых деталей, конструктивно требующих элек-
троизоляции [2]. Повышенная износостойкость 
предлагаемых электроизоляционных композиций 
на основе семейства эпоксидно-диановых смол, 
подготавливаемых и наносимых на поверхность 
по специальному регламенту [3], обеспечивается 
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использованием в качестве наполнителя диэлек-
трических порошков триоксида алюминия Al2O3 
или диоксида кремния SiO2 с возможным варьи-
рованием массовой доли как диэлектрических 
порошков, так и эпоксидных групп (по техниче-
ским условиям ГОСТ 10587-84 содержание собст-
венно эпоксидных групп в эпоксидно-диановых 
смолах может составлять от 14 до 22 %, соответ-
ственно с понижением вязкости и повышением 
технологичности использования в поверхностно 
распределенных отвердевающих покрытиях).  
Вторая часть: шлифовальный круг. Решение 
задач приспосабливаемости инструмента в произ-
водстве шлифовальных кругов к использованию в 
технологиях алмазно-искрового шлифования 
предлагается обеспечивать в результате формиро-
вания диэлектрических покрытий на их поверхно-
стях, конструктивно требующих электроизоляции 
для токозащиты планшайбы шлифовального 
станка. Таким образом подготовленный к алмаз-
но-искровому шлифованию инструмент не требу-
ет передела шпиндельного узла универсального 
станка его потребителем или производителем.  
Инверсию задачи электроизоляции корпуса 
шлифовального станка от модернизации его 
стальной планшайбы в сторону инновационного 
решения инструмента предлагается решать элек-
тролитическим оксидированием материала алю-
миниевого корпуса инструмента в ускоренном 
микродуговом режиме по разработанной в НТУ 
«ХПИ» технологии [4].  
В технологическом маршруте изготовления 
алмазных кругов операция анодного оксидирова-
ния должна выполняться до напрессовки на кор-
пус алмазоносного слоя, чтобы обезопасить этот 
слой от преждевременных повреждений.  
В машиностроительной промышленности 
разрабатываемые модернизационные решения 
расширения технологических возможностей уни-
версального станочного оборудования и алмазно-
абразивных инструментов готовностью к осуще-
ствлению с их помощью алмазно-искрового шли-
фования предпочтительно использовать как инст-
румент стратегического технологического ме-
неджмента [5], с реализацией в станкоинструмен-
тальной подотрасли производителями шлифо-
вальных станков соответствующим расширением 
модельного ряда выпускаемого оборудования и 
номенклатуры переделов инструментального 
производства, чтобы в последующем избегать 
модернизационных рисков вмешательства в фор-
мообразующую точность шлифовальных станков, 
обеспеченную в станкостроительной промышлен-
ности.  
Третья часть: правящий инструмент (каран-
даш). Для повышения износостойкости поверхно-
сти закрепления правящего інструмента в НТУ 
«ХПИ» предложено использование металличе-
ских покрытий, включающих ультрадисперсные 
алмазы детонационного синтеза [6], которые вы-
полняют известную функцию укрепляющего 
структурообразователя [7] и одновременно повы-
шенного износостойкого сопротивления истира-
нию покрытия в операционном технологическом 
использовании. Изношенный износостойкий слой 
можно восстановить путем повторного нанесения.  
Реализация предлагаемых разработок значи-
тельно упрощает задачи потребителя обрабаты-
вающей станкоинструментальной системы шли-
фования по ее адаптации к осуществлению техно-
логий алмазно-искрового шлифования, особенно 
на тяжелых и уникальных станках, например 
вальцешлифовальных. 
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